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Abstract 

A metal form is fitted with perforated H-shaped distance pieces and the form 
filled with plastic foam material. The material is foamed, and the resultant 
core covered with upper and lower plates to build up the ski, the sides being 
formed of metal slide clamps to bond the laminates together. 
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ta present® invention a, pour obj t un ski laminS cospor- 
tent un oou he de aatiere plasticine oellulaire const ituant son fcme, et 
tin proced3 pour la fabrication de ce ski„ 

Juaqu'a present, les skis laminda ont <5t«S 
obtenus en utilisant une ame faite on bois ou en un 
materiau da qualite correspondents qui, au premier 
stade de la fabrication, est faconne de fac*>n k pre- 
senter la dimension et la forme necesBairea pour la 
realisation du ski, puis en appliquant a l'aide d ' un 
agent liant, aur les surfaces superieure et inferieure 
de cette ame, des plaques de surface desirees, un trai- 
tement a chaud etant ensuite applique pour fixer fer- 
meraent ces plaques de surface sur l'ame. Les bords 
des plaques de surface qui depassent 1'ebauche du ski 
colle ainsi realise sont rognes et des plaques latera- 
ls de surface sont appliquees de la maniere decrite 
ci-deasus. Du fait que la realisation de cea ekis la- 
mines usuels neceasite un temps considerable et des 
ouvriers qualifies, le rendement de la fabrication de 
ces skis est tres faible. Bn outre, les ressources en 
bois pour du materiau d'Stae de grain fin et de qualite 
uniforme deviennent de plus en plus rarea , de sorte que 
le cout de ces antes de bois augments cons tamment. 

De nombreuses variantes de construction de 
skis lamines dans lesquels l'ame de bois est remplacee 
par un bois traits de qualite inferieure ou par une 
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r^sine synth«5tique out 6t6 sugger^es. Cependant, 
certaines des cons true t ions propos^es employant 
un mat^riau meilleur march<& que celui de*crit ci- 
dessua n'ont pas presents* une resistance suffisant© 
non plus que 1' elasticity requise, alors quo d'autree 
constructions, employant des reainea syn the" tiques f 
etaient trop lourdes ; dans la measure oil la chose eat 
connue , aucune des constructions propose'ee jusqu f a 
present n'est parvenue h. r^unir toutes lea exigence© 
d'un ski„ 

Des lors, le premier but de la pr^sente 
invention est de fournir une construction amelioree 
de ski laming dans laquelle tous les inconvenients 
mentionnes ci-desaua soient elimines* 

Un autre but de 1'invention est de fournir 
une construction ame'liore'e de ski dans laquelle toutea 
les exigences poshes par le, ski soient remplies. 

Un autre but de I'invention est de fournir 
une construction amelioree de ski latnine dans laquelle 
le cout du materiau pour la realisation de l r &me soit 
considerablemen t reduit. 
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Un autre but de 1* invent! on est de fournir 
un precede ameliore pour la production de ski ou le 
processus de production soit sensiblement 8implifie a 

Ces buts et d 'autres encore de la presents 
invention sont obtenus par une construction amelioree 
du ski dans laquelle I'dme est fait© de matiere plas- 
tique cellulaire ayant un poids specifique variant d® 
0,k a 0,7. 

Les buts decrits ci.dessus de la presente 
invention peuvent etre egalement attaints par un pre- 
cede asneliore de fabrication de tfiki laming selon lequel 
l^ma de matiere plas tique cellulaire est moulee dans 
un moule metallique en me me temps que ses plaques late- 
rales placees pr4alab lenient dans le moule. 

En variante, I'ame peut etre moulee en meme 
temps que les plaques superieure et inferieure et/ou 
les plaques lat^rales du ski, toutes ces plaques etant 
prealablement placees dans le moul^ metallique, .un or- 
gane de support ou entretoise maintenant ces plaques 
dans la position requise, cette entretoise 4tant lais- 
see dans l T Sme apres que la resine expansable a 6t6 
expanse's et solidified. 
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II est a noter que l'dme ainsl moule*e peut 
Stre ensuit© £±*4g a une plaque de surface aup^rieure 
du type laming comportant une plaque ext^rieure deco- 
rative et des aretes late'rales me" talliques , de'mi.me 
5 qu r a une plaque de surface inferieure, egalement de 

type laming, comportant une semelle et des aretes ou, 
dans des cas particuliers , avec des plaques sup^rieure 
et inferieure comportant des ar&tes egalement place'es v 
prdalablement dans des positions adequates dans le raou- _ 
10 le a I'aide de pieces de soutienou d "entretoiaes main- 
tenant ces plaques en position, la resine expandable 
etant alors coulee ou inject^a dans le tnoule puis expan** 
a6a et solidif ie*e » 

Le des airs repr^senie, a titre d'exemple, pln- 
-I5 sieurs formes d 'execution de l T objet de 1 • invention. 

La fig. 1 est une coupe transversals nsontrant 
une construction de base de ski lamlneV 

La fig*. 2 est une vue en perspective, en parti® 
en coupe, d 'une combinalson d'une due et de plaques late"- 
20 rales utiiisees dans la fabrication de skis lamin<£s»_ 



La fig. 3 est une vue en perspective, partiel- 
lement en coupe, d'un tnoule inStallique utilise 1 pour le 
moulage de I'^oe de la fig e 2, 
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La fig. h est une coupe transversale d f un 
autre type de moule dans lequel se trouve une Am© 
munie de plaques superieure et inf erieure de memo 
que de plaques lat^rales maintenues en place par une 
5 piece de soutien. 

La fig. 5 est une coupe transversale de I'ame 
obtanue par le moule de la fig. ko 

La fig* 6 est une coupe transversale d'un aki 
laming realist avec 1'Sme de la fig* 5* 

10 La fig, 7 est une vue £n perspective d'une 

piece de soutlen ou entretoise utiliaeo pour la reali- 
sation de I'arae des fig* k a, 6* 

La fig. 8 est une vue en plan d'une partie d 'une 
a see dans laquelle la distribution des pieces de soutien 
t5 est indiqu^e en traits pointings, et 

La fig. 9 est une coupe transversale d *un autre 
type de ski lamina dans lequel I'entretoise est utilised 
egalement pour former les plaques laterales. 

En se referant a la fig. 1 representant une cons- 
20 truction de base de ski laming selon une forme d 1 execution 
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de la presents invention, on voit que 1 orps prin- 
cipal 1 du ski laming coinporte une partie aupcSrieure 
2 et une partie inforieure 3, de meme qu'une a\me inter- 
mSdiaire km La partie superieure 2 est compost© d 'une 
5 plaque 5 <3e raatiere plaatique renforci© par de la fibre 

de verre, directement en contact avec 1 f asse 4, d'une 
plaque d'alliage d'aiuminium 6 et d 'une plaque aommi- 
tale decorative 7* l*a partie inferieure 3 comporte une 
plaque 8 de matiere plaatique renforcee par de la fibre 
10 de verre directement en contact avec la surface inferieure 
de l v £me 3 f une plaque d'alliage d'aiuminium 9> dea 
aretes d'acier 10 et une plaque de seinelle 11* 

Ces parties superieure 2 et inferieure 3 sont 
fixees a l'atne k au moyen, par esemple 9 d'un agent liant, 
t5 de vis ou de rivets. 

L'ame *f est realisee en une matiere plastique 
cellulaire, telle que du polyurethane expanse, ayant un 
pcids specif ique all ant de 0 9 h h O f 7 # Differentea expe- 
riences out montre qu'une dme faite en un materiau ayant 
20 un poids specif ique inferieur a Q,k se deteriore et que 
la force de maintien des vis fixant la fixation au ski 
s'affaiblit alors qu'une £me faite en un materiau ayant 
un poids specif ique . superieur a 0,7 augments considerable- 
isent 1© poids du ski ce qui le rend difficile a utiiiser. 
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II a on outre &t6 constate* qu'il est pre 1 - 
fe'rable que la matiere plastique cellulaire soit ex- 
pansee de telle manier© que la plupart de ses cellu- 
les ou pores soieht ferm^s, c'eet-a-dire non communi- 
5 quants* 

Les cellules ferm^ea renforcent la structure 
' de l'arae. Dans le present example de ski lamia^ , I'^me 
k assure e'galement la fonction des plaques lat^rales, 
c 0 es t-a-dire qu f elle constitue ©lle^mSm© les surfaces 
q lat^raleo externes du ski de eorte qu'il n»est pas ne- 
cessalre de pr^voir des plaques late'rales, 

i 

Du fait qu© I^bis h realist© en ©atiere plas- 
tique cellulaire est tree facile a usiner, l f obtention 
de la cambrure necesaaire et d^siree du ski, qui cons- 

15 titue une des etapes les plus difficiles de la fabrica- 
tion du ski f peut etre obtenue beaucoup plus facilement 
qu f avec les ames usuelles en bois/ En outre, du fait que 
l'&me joue egalement le rdle des plaques laterales, il 
n f y a pas de ne'cessite a fixer sur oil© d'autres plaques 

PO laterales. Pour ces raisons, le renderaent de la produc- 
tion du ski laming peut etre largeraent ame*liore et le 
codt du produit en est r4duit d'autant. 
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En se refirant k la fig. 2 9 qui repr^aente 
u*n autre execnple d f £me employee pour la construction 
de slcis lainines, cette 3me eat designee par 21 et eat 
fSL±te on une matiere plastiqu© cellulaire; elle est 
5 nsunie de plaques lateirales 22 collies aur see deux 
faces lat^rales. 

La fig* 3 illustre un moule utilise pour le 
moulage de l'Sme decrite ci-dessus et pour la fixation 
simultanee des plaques lateralea sur ladlta dne, Le 
moule m£tallique design^ par 23 9 pre* sent e un couvercle 
2k dans lequel un certain n ombre d'ouvertures 25 pour 
le passage de r^sine liquide out etc" mSnageoa * La con- 
figuration de la cavite formee dans le moule m£tallique 
23 coincide avec le contour de l'dme, y compris ses 
plaques lat^rales, et le moule metallique 23 et son 
coavercl© 24 sont agenc£s de fagon a resister k la pres- 
aion de remplissage et d 'expansion de la reslne. 

Le precede pour produire l'ame, y compris 

.lea plaques lat<5rales a est le suivant : 

- 

Tout d f abord, les plaques laterales 22 sont 
places dans la cavite* du moule 23 le long de ses sur- 
faces interieures. Les plaques laterales 22 peuvent con- 
sister en plaques de reaine ABC (acrylonitrile -butadiene 
styrene), en plaques de phenol ou autro; dans 1© present 
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exemple, ces plaques laterales 22 sont dea plaques do 
phenol impregnees et durcies, ayant environ 1 mm d e «e- 
paisseur, Sur la face de chaque plaque lateral© 22 
tournee vers la cavite du moule nnStollique 23, on place 
une feuille de revetement de verre 26. Aprea que le mou- 
le 23 a ete ferine k I'aide du couvercle 24, un matiriau 
resineux expansable est injecte a 1'etat liquide par lea 
ouvertures de remplissege 25 dq couvercle 24 dans la cavlti 
du moule metallique 23. Le materiau resineux expansable 
peut etre une resine urethane, une resine ABS ou autre, 
dans le present exemple, il s'agit de resine ur^thane. 
Apres que 1* operation de remplissage est terminee, toutes 
les ouvertures de remplissage 25* sont fermees et la resine 
urethane est expanses de manier© i presenter un poids 
specifique de 0,4 a 0,7. Sous 3a pression d'expansion de 
la resine urethane, les plaques laterales 22 sont presses 
etroiteraent contre les surfaces internes de la cavit£ du 
moule, d'ou il result© que le contour de I'ame combinee 
avec les plaques laterales coincide de fagon precise 
avec la forme de la cavite du moule et que la liaison 
entre les plaques laterales 22 et ± f ame de polyur^thane 
expanse 21 est suffisamment resistante. 

L'Sme ainsi moulee est ensuite revStue d'une 
plaque de surface superieure, d'une plaque sommitale 
decorative, d'une semelle ou autre; elle est en outre 
munie d 'aretes supejrieures et d 'aretes d'acier et d'autres 
attaches qui sont montees de maniere usuelle. 
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Ayoc cette cons true tioss f la liaison et 1© 
rognage des plaques lat^rales peuvent dtre 6l±m±n6s 
et la rigidity, la faculte d 'absorber lea vibrations, 
la flexibility ou autre carac teristique requises ©out 
5 seasiblement equivalentes a cellos de skis ay ant da© 
Ames usuellea en bols. 

La fig, h raon^re un autre proc£d£ de realisa- 
tion d'une £me et de liaison simultanee d'une plaque 
superieure et d f une plaque inferieure et/ou de plaques 
10 lat«5rales, ce qui elimine les operations distinctos de 
fixation de ces plaques. Selon ce proce'de', les plaques 
superieure et inferieure et/ou les deux plaques lat^rales 
sont presses etroltement contre les surfaces interieures 
correspondantes de la cavite du moule metalllque 31 sous 

15 la pression d 'expansion de la resine ex pan sable. Cependant, 
selon cette raethode, si la position de 1'une quelconque 
des plaques superieure, inferieure et/ou laterals Intro- 
duites dans la cavite du moule n*est pas suffisamment cor- 
recte, la pression d f expansion ne sera pas appliquee uni- 

20 formlment sur cette plaque et 11 subsistera une possibl- 

r 

lite que l'uns d'elles reste inalin^e a 

Lorsque les positions de ces plaques ne sont 
pas correctes, une partie de la matiere r^sineuse expaji- 
sable injecte© dans la cavite du moule tend a s'insinuer 
25 - entre les plaques placees de fa$on incorrecte et les sur- 
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faces in'terieures du moule mctallique de sorts que 
ces plaques sont alora noyees dans la resine expans«5e 
de I'ame qui en re suite. 

Cet inconvenient est elimin«S en utilisant un 
5 organe de support ou entretoise place a l'interieur de 

ces plaques- Au moyen de cette entretoise, les deux pla- 
- ques latlrales e t/ou les plaques superieure et inferieure 
sont maintenuss en position comme represente a la fig. h. 

De fagon plus specif ique, le moule metallique 
10 31 employ*! dans ce cas est muni d'une pluralite d'ouver- 
tures d 'injection 32 espacees les, unes des autres d'une 
distance convenant k un remplissage correct du moule par 
la matifere rlsineuse expansable, D'autre part, une plu- 
rality d 'ouvertures-echappements 33 sont m<5nag6es dans le 
15 couvercle Jh du moule 31* 

L'ame expansle 35 realisee a l'interieur du moule 
31 peut Stre faite en des oatierea cellulaires telles que <i« 
polyurethane ou de 1'ABS expanse; Hans le present exemple , 
du polyurethane expanse rigide est employe. Blen que du 
20 polyurethane rigide expanse ait ete moule dans le cas 

present de. telle maniere que son poids specif ique soit de 
O.5. le poids specif ique des matieres plastiques cellulai- 
res peut varier de O t U k 0,7. 
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L'entretoise on piece de soutien 3^, pour 
supporter les plaques sup^rieure et inferieure ©t/ou 
les deux plaques laterales dana leur position respec- 
tive, peut etre faite en une pifece de r^sine syhtfae- 
5 tique telle que de la resine ADS, en un alliage me*tal- 
lique leger tel que I'aluminium ou autre, et elle peut 
avoir une section droite de forme en H ou en X et etre 
de toute longueur convenable ciesuree dans la direction 
longitudinale de 1'Sme. Comme represente a la fig. 7j 
10 les parties centrales 36b et les ailes 36a. de l'entre- 
toise 36 sont de preference perches de nonibreux trous 
permettant ie passage de la matiere resineuse expansa- 
ble. Lrorsque la longueur de l'entretoise J6 est deter- 
miziee de maniere a etre equivalence a la longueur de 
I'&ma, c'est-a-dire lorsqu l une piece d'espacement ou 
entretoise 36 continue est employee dans l'Srae, les 

ailes 36a de la piece d'espacement 36 sont ne'cessaire- 

» 

ment percees d *un nombre convenable de trous 37 pour 
faire communiquer les deux espaces decrits ci-dessus 
dans la cavite du moule. Lorsqu 1 une pluralite des. pie- 
ces d'espacement 36 sont dispersees le long de la direc 
tion longitudinale de I'&me, elles sont espacees les 
unes des autres comme represente a la fig. 8, de sorte' 
qu'une meilleure communication peut etre realisee entre 
ces deux espaces. 
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Le precede pour obtenir l'ame du ski, qui 
constitue une partie de la pre"sente invention, sera 
d^crit ci-apres de fagon plus detaill^e. 

Sur la face interieure du fond du moule 3i» 
une plaque inferieure 38, par exemple en matiere plas- 
tiquQ renforcee de fibre.de verre, est placee et, sur 
cette plaque inferieure 38, un nombre quelconque d f en- 
tretoises ou pieces d 1 espacement 36 sont placees le long 
de la longueur du moule 31; ensuite la plaque super! eure 
39, par exemple en matiere plastique renforcee de fibre 
de verre, est placee sur les entretoises J6 et le moule 
metallique 31 est ferine par le couvercle 3k* De la matier 
resineuse expandable est ensuite introduite dans le moule 
par les ouvertures d T entree 32 et est expansee a I'inte- 
rieur de la cavite. Sous la pression d 'expansion de la 
resine* expansable, les plaques superieure et inferieure 
38 et 39 sont presses etroitement contre les surfaces 
inte'rieures superieure et inferieure de la cavite, et 
une partie de la matiere r&sineuse expansable penetre 
dans les espaces entre les parties 36b et les surfaces 
int^rieures du moule, de telle maniere que les entretoise 
36 sont noyees dans I'Sme 35 en matiere plastique eel- 
lulaire. II en resulte une combinaison 40 d * ame et de 
plaques superieure et inferieure dans laquelle l-'^me 35 
est lie"e rigidement avec les plaques superieure et infe- 
rieure 38 et 39* La combinaison est alors sortie du 
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raoule 31 et les plaques latcrales Ul et h2 sont fixees 
an r lea surfaces lateralea correspondantes de l'ame 35. 
Apres 1 'application des plaques lateralea kl et h2 9 des 
are tea 43 et une plaque sommltale decorative hk sent f i- 
5 xees sur la plaque superieure 39* les autres aretes h$ 

ainai qu f ujje semelle 46 etant fixeea h la plaque infe- 
rieure 38* De cette maniere, un ski lamine kj tel que 
represents am fig. 6 et 8 peut etre obtenu. 

Bien que p dans la forme d 'execution de'crite 
10 de la pre s en te invention, une combinaison d 1 une Sme et 

de plaques superieure et inf^rieure soit produite dans 
le moule, un ski lamine presque complet peut egalement 
etre produit en executant les differentes operations 
* de fixation d f elements aux plaques superieure 39 et in- 
15 ferieure 38 avant de les inserer, ainsi munies des pie- 

ces qu'elles portent, dans le moule metallique 31, ainsi 
que les entretoises 36, et en remplissant la caviti inte- 
rieure du moule 31 a 1'aide de matiere resineuse expan- 
sable. 

20 Le ski lamine obtenu a l'aide du procede dlcrit 

ci— des sua produit un agencement correct des plaques supe- 
rieure et inferieure du fait de I'existence de 1 f en tre toise , 
de sorte qu'un ski lamine de haute qualite peut ainsi 6tre 
obtenu. En outre, l»entretoise noyee dans I'fime de matiere 

25 plastique expanses peut servir . d 1 organe de renforcement 
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du ski'et la couche superficiell raoins expanse© 
formee a. la surface de I'ame, en contact avec l'en- 
tretoise, peut ameliorer la resistance de l'ame du 
ski. 

5 De telles couches minces sont egaleraent for- 

mers sur les surfaces ext^rieures de l'arae qui, pen- 
dant le moulage, sont en contact avec les parois inte- 
rieures du moule ou avec les surfaces des plaques su- 
perieure et inferieure log^es dans le moule; il a ete 

■jO de'couvert que s'il se forme une telle couche mince dans 
la matiere expansible, les tensions sont concentrees 
sur les lignes de liaison entre pes couches minces de 
l^rae et la matiere expanses, d * ou il resulte que 1 1 ame 

: peut se casser le long de cette ligne de liaison lors de 

f5 1 'usage d 'un ski employant une telle Sme. On a egalement 
trouve que les temperatures du moule et du materiau re"- 
sineux expansable, ainsi que la duree et la temperature 
du processus ont une grand* influence sur la formation 
de ces couches minces, en particulier sur leur epaisseur, 

20 H resulte de differentes experiences que des couches 
minces integrees a la matiere expansee dans lesquelles 
l'epaisseur de ces couches minces est tres faible peuvent 
etre obtenues dans les conditions suivantes t 
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Temperature du moule avant l'intr due 
ticn <3u snateriau resinaux expansable dans 
la cavite 

Temperature de la matiere resineuse 
5 e 2C passable avant le moulage ------- 

Temperature pendant le traitement - - 
Duree du traitement - -- -- -- -- 

Dana une dee experiences dans laqueile les 
couches minces desirables ont 6t6 obtenuea, on a utilise* 

10 coname matiere resineuse expandable le polyol ( W RM25A-2 H 
vendu par Kao Soap Co. Ltd,, Japon) et I'iaocyanate 
("KMl^S" egalement vendu par la me me compagnie), le pour- 
centage du melange de polyol par rapport a 1 'isocyanate 
etant de 1 k 1,35; on a ainsi obtenu un polyur ethane ex- 

15 pause rigide ayant un poids speficique d© 0,6. 



30°C k 70°C 

30°C k 70 0 C 
50°C k 90 0 C 
20 minutes 



Le tableau 1 raontre les caracteris tiques des 
matieres plastiques expansables obtenues sous differentes 
conditions de . traitement. 
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Note 1 . Bans le tableau, A eat la temperatur 
(°c) du raoule avant que la matiere r£sineus© expansable 
soit injectee dans la cavite du moule; B est la tempera- 
ture (°C) de la matiere resineus© expansabl© avant le 
5 moulage; C est la temperature de traitement (°C)j D est 

la dure*© du traitement en minutes; E est la tension de 

2 

liaison en kg/mm mesuree suivant DIN53^23; F le module 

de Young (kg/mm 2 ); G est la valeur *d f impact Xzod (kg.* cm/era' 

Ha est l'6paisaeur (ram) de la couche mince forsake & la 

10 surface superieure de l'Snxe en contact avec la parol 

superieure du moule; Hb est l^paisseur (mm) de la couche 
mince forniee sur la surface inteVieur© de l f £oe en contact 
avec la parol infirieure de la cavite* du moule; la, le 
pourcentage de retrait (#) de l'£me expanse© dans la 

15 direction de 1 1 expansion ; et Id, le pourcentage de re- 
trait (?£) de I'Sme expanse e dans une direction perpendi- 
culaire a la direction d 'expansion. 

No te 2 . Dans cette experience seule la matiere 
re>ineuse expansable a rempli la cavite du moule, sans 
20 que soient disposes dans celle-ci d'autres Elements tels 
que des plaques superieure, inferisure ou lateral© ou des 
entretoises. 

Une forme d 'execution suppl^mentaire du present 
proce*de pour produire encore une autre forme de ski laming 
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sera de*crite en se r^ferant a la fig. 9. Dans ce type 
de ski, les ailes 36*b des deux extremites de 1 'entre- 
toise 36' jouent le rdle des plaques lat^rales du ski 
laming. 

5 Plus precisement, les plaques superieure et 

inferieure sont introduites dans un moule metallique 
de forme desiree, une entretoise de section droite en 
forme de H est egalemeut introduite entre lea plaques 
superieure et inferieure pour supporter ces plaques et 
10 les maintenir paralleles 1'une k l'autrej de la matiere 
resineuse expansable est introduite dans le moule metal- 
lique puis est expanses et trait<ee de telle maniere qu'une 
ame rigide liee aux plaques superieure et inferieure soit 
entierement realises a l'interieur du moule. Bans ce cas, 
15 du fait que la dimension laterals de l'entretoise est 
choisie de facon a correspondre sensiblement k la lar- 
geur des plaques superieure et inferieure, les flans 
lateraux de 1 'entretoise servent de plaques laterales 
pour le ski lamine et 1 T operation . coosistant a fixer des 
20 plaques laterales sur 1'ame peut ainsi etre eliminee- 
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REVENDICATIONS 

1. Ski comportant une partie euperieure, uxie 
partie inferieure et une ame interposee entre ces deux 
parties, caracterise* par le fait que cette &sae est rea- 
lise© en une matiera plastique cellulaire ayant un poids 
5 specifique allant de 0 9 k k 0,7. 

2a Ski suivant la revendication l f caracterise 
par le fait que ladite matiere plastique cellulaire a la 
plupart de sea cellules non communiquantes* 

3* Ski suivant la revendication 1, caracteriae 
10 par le fait qu'il comporte au moina une piece de renfor- 
ceaent noyee dans ladite finiec 

b. Ski suivant la revendi cation 3t caracterise 
par le fait que ladite piece de renf ore eme nt est de sec- 
15 tion droite sensiblement en H«. 

5» Ski suivant la revendica ti on 1, caracterise 

i 

par le fait que ladite ame constitue les surfaces exte- 
rieures laterales du ski* 

. 6, Ski suivant la revendica tion k 9 caracterise 
20 par le fait que ladite piece de renf ore e men t constitue 
les surf aces laterales exterieiires du ski. 
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7. Proc«5de de fabrication du ski suivant la 
revendication 1, caracterise par le fait qu'on prepare 
un moule presentant une cavite et retnplit cette cavite 
k l'aide de matiere resineuse expansable laquelle est 
5 expansee et traitee dans les conditions euivantes : Tem- 
perature du moule avant que la matiere resineuse soit in- 
jectee : 30° a 70°C ; temperature de la matiere resineuse 
expansable avant son moulage : -30° a 70°C; temperature de 
traitement variant de 50° k 90°C; et duree du traitement 
10 d 'environ 20 minutes. 

8. Precede suivant la revendication 7. caracte- 
rise par le fait qu'on realise uri moule dont la cavite 
coincide sensiblement aVec le contour de ladite ame , in- 
troduit deux plaques laterales en position continue 

15 aux surfaces interieures gauche et droite du moule, rem- 
plit la cavite du moule avec de la matiere resineuse 
expansable, expanse cette matiere et la traite de telle 
maniere que les deux plaques laterales soient pressees 
atroitement centre les deux surfaces interieures -laterale 

20 du moule sous la pression d'expansion de ladite matiere 
resineuse et ainsi liees integralement a cette matiere 
plastique expansee. 
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-Proc^de suivant la revendica tion 8, 
caracterise par le fait qu'on insure une paire d© 
plaques superieur© et inf erieure dans 1© moule* 

10. Precede suivant la revendication 9, 
5 caracterisi par le fait qu'on loge au njoius une 

entretoise entre les plaques disposes a 
rieur du moule de man ± ere a les naintenir en place.. 

ll e Precede suivant la revendication lO, 
caracterisi par le fait qu*on utilise une entretoise 
10 de section droite sensiblement en H- 
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FIG. 7 




FIG. 8 
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